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(54) MANUFACTURE OF CARD 

(57)Abstract: 

PURPOSE: To make the thickness uniform by arranging a 
pattern nucleus printed foil in the cavity of a mold having a 
volume corresponding to the volume of a card and then 
closing the cavity of the mold and further, filling the cavity of 
the mold with a synthetic resin material to be injected through 
an injection opening, 

CONSTITUTION: A pattern nucleus printed foil 30 is 
arranged in such a state that a decorative layer 36 is set facing 
an injection opening 22 and is accurately and appropriately 
aligned to a cavity 16, and a second mold part 14 is tightly 
brought into contact with a first mold part 12. Next, a 
specified amount of synthetic resin is introduced through an 
injection duct 20. In this case, the pattern nucleus printed foil 
30 is tightly applied to the inside profile 40 of the cavity 16 in 
the first mold part 12 in such a state that no creases are 
present. Consequently, possible pores (air holes) to be 
generated in the pattern nucleus printed foil 30 are closed. 
Thus it is possible to have the upper face of a card smoothed 
and also develop a good bonding between the injection 
amount of the synthetic resin and the decorative layer 36 for the card. 
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0 Verfahren zur Hersiellung von Karten. 

@ Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Karten 
(42) unter Verwendung einer PrMgefolle (30) be- 
schrieben, die auf eIner Tragerfolie (38) eine Dekor- 
lage (36) aufweist. Die PrSgefolie (30) wird auf einem 
der Karte (42) volumenma0lg entsprechenden Hohl- 
raum (16) einer eine Einspritzoffnung (22) aufweisen- 
den Form (10) angeordnet, wonach der Hohlraum 
(16) der Form (10) verschlossen und mit erner 
Kunststoffsprttzmasse (44) ausgefUllt wird. Die De- 
korlage (36) der Pragefolie (30) welst zwei Dekor- 
schichten (48, 50) und eine zwischen den Dekor- 
schichten (48, 50) vorgesehene opake Zwischen- 
schicht auf. Als Kunststoffspritzmasse (44) wird eine 
glasklare IVIasse verwendet. 
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON KARTEN 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Karten unter Verwendung einer PrSgefo 
!le, die auf einer Tragerfolie eine Dekorlage auf- 
weist, wobei die Pragefolle aus Tragerfolie und 
Dekorlage auf einem der Karte volumenmassig ent- 
sprechenden Hohlraum einer eine Einspritzoffnung 
aufwelsenden Form derartig angeordnet wird, dass 
die Dekorlage der BnsprKzSffnung zugewandt ist, 
wonach der Hohlraum der Form verschlossen und 
durch die Einspritzoffnung hindurch der Hohlraum 
der Fonm mit einer Kunststoffspritzmasse ausgefullt 
wird. 

Bel derartigen Karten handeit es sich bspw. urn 
Ausweis-, Kredit-, Zeiterfassungskarten o.dgl. 

Ein Verfahren der eingangs genannten Art ist 
aus der DE-Z "Plastverarbeiter". 1986. Nr. 7, Sei- 
ten 84 bis 80 bekannt wobei in diesem Zeltschrlf- 
tenartikel nicht explizit von Karten die Rede Ist, 
sondem von zu dekorierenden Tellen allgemein. 
Bei diesem bekannten Verfahren kommen jedoch 
nur Pragefolien zur Anwendung bei welchen auf 
einer Tragerfolie eine Dekorlage vorgesehen ist, 
die eine einzlge Dekorschicht aufweist. MIt einer 
solchen PrSgefoIie Ist es folglich auch nur moglich, 
Telle bzw. Karten herzustellen, die nur auf einer 
einzigen Selte mit einem Detor ausgebildet sind. 
Ein Hinweis darauf, Telle bzw. Karten herzustellen, 
die auf fhren belden vonelnander abgewandten Sel- 
ten mit je einem Dekor ausgebildet sind, ist dem 
oben zltierten Stand der Technik nicht zu entneh- 
men. 

Sollen mit diesem bekannten Verfahren Teile 
bzw. Karten auf ihren beiden vonelnander abge- 
wandten Seiten mit je einem Dekor versehen wer- 
den, 50 gibt dieser Stand der Technik dem Fach- 
mann nur die Anregung, jede der belden Seiten der 
Karte mit einer eigenen Pragefolle zu bepragen, 
die eine Dekorlage mit einer Dekorschicht aufweist 
Das bedingt also zwei entsprechende Pragefolien, 
die passend gehandhabt werden mQssen, was el- 
nen erheblichen Aufwand darstellt, der sich auf die 
Produktivltat des Herstellungsverfahrens nachtellig 
auswirkt. Ein weiterer Mangel eines solchen Verfah- 
rens besteht darin, dass die gegenseitige passge- 
naue Zuordnung der beiden Dekore bzw. Pragefo- 
lien sehr aufwendig Ist Hier schafft die vorliegende 
Erfindung auf ebenso einfache wie wirkungsvolle 
Weise Abhilfe. der die Aufgabe zugrunde liegt. ein 
Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen, 
mit welchem es m5gfich ist, Karten Innerhalb kur- 
zer Taktzeiten herzustellen. die beidseitig dekorrert 
sein kdnnen, wobei die beiden Dekore aneinander 
sehr genau angepasst sind. 

Dlese Aufgabe wird erfindungsgemSfi dadurch 
gel6st, dass eine PrSgefblie venvendet wird. deren 



Dekorlage zwei Dekorschichten und eine zwischen 
den beiden Dekorschichten vorgesehene opake 
Zwischenschicht aufweist, und dass eine glasklare 
Kunststoffspritzmasse verwendet wird. Mit diesem 

s Verfahren ist es einfach und innerhaib kurzer Takt- 
zeiten moglich, Karten herzustellen. die an ihren 
belden gegenGbertiegenden Seiten, d.h. Hauptfla- 
chen mit je einem Dekor versehen sind, wobei die 
beiden Dekore einander prazlse zugeordnet sind, 

70 und wobei zur DurchfDhrung des Verfahrens nur 
eine einzige PrSgefolle anstelle zweier voneinander 
getrennter unabhangiger Pragefolien erforderllch 
ist 

Als Kunststoffspritzmasse wird vorzugsweise 
76 eine glasklare Kunststoffspritzmasse verwendet 
FOr bestimmte Anwendungsfalle wSre es auch 
mSglich. anstelle einer glasklaren Kunststoffspritz- 
masse eine durdischelnende Oder eine anders op- 
tlsch strukturierte Kunststoffspritzmasse anzuwen- 
20 den, mit welcher besondere optische Effekte erziel- 
bar waren. 

Damit die Kunststoffspritzmasse den der Karte 
entsprechenden Hohlraum der Form bei der Durch- 
fUhrung des Verfahrens sicher volIstSndig ausfullt 

25 so dass ein Produktionsausschuss verhindert wird. 
hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn eine 
niedrigschmelzende, niedrigviskose Kunststoff- 
spritzmasse verwendet wird. Hieri^ei kann es sich 
2.B. urn Polystyrol, PVC. ABS, SAN, PC o.dgl. 

30 handeln. 

Ais Materia) fQr die Tragerfolie der PrMgefolie 
kommt Z.B. Polyester, Celluloseacetat, Cellophan, 
Polyimid, Polyphenylensutfid o.dgl. zur Anwen- 
dung. 

35 Weltere Snzelheiten ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung einer In der Zelch- 
nung schematisch dargestellten Vonichtung zur 
DurchfGhrung des erfindungsgemassen Verfahrens 
zur Herstellung von Karten. Es zelgt 
40 Rg. 1 einen Schnitt durch eine schematisch 
verdeutllchte Vomchtung zur Herstellung von 
Karten und 

Fig. 2 eine Schnittdarstellung einer Ausfuhrungs- 
fonm der mit dem erfindungsgemassen Verfah- 
45 ren hergestellten Karte in einem stark vergrofler- 
ten Ma^stab. 

Fig. 1 zelgt eine Fonm 10 mit einem ersten 
Fonmteii 12 und mit einem zweiten Formteil 14. 
Das erste Formteil 12 weist einen einer Karte ent- 
60 sprechenden Hohlraum 16 auf. Der Hohlraum 16 1st 
von einem Aniageabschnitt 18 umgeben. Das zwei- 
te Formteil 14 ist mit einem Bnspritzkanal 20 aus- 
gebildet, der mit einer Bnspritzoffnung 22 in den 
Hohlraum 16 des ersten Formteils 12 der Form 10 
einmOndet Durch den Bnspritzkanal 20 des zwel- 
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ten FcMinteils 14 ist ©s mSglich, in den Hohlraum 
16 im verschlossenen Zustand der Form 10. in 
welchem das zweite Formteil 14 eng und abdich- 
tend am Aniageabschnitt 18 des ersten Fonmteils 
12 anilegt, eine Kunststoffspritzmasse einzubrin- 
gen, was in dieser Rgur durch den Pfeil 24 ange- 
deutet ist. 

An dem ersten Formteil 12 ist eine Abwickelrol- 
le 26 und eine Aufwickelrolie 28 drehbar gelagert. 
Sne auf der Abwickelrolle 26 aufgewickelte PrSge- 
folie 30 wird von der Abwickelrolle 26 abgewlckelt 
und durcli die beiden Formtelie 12 und 14 der 
Form 10 durdigeleitet. FQhrungsrollen 32. die 
bspw. an zu der Abwickelrolle 26 bzw. der Aufwik- 
kelrolie 28 zugehorlgen Konsolen 34 fedemd 
schwenkbeweglich gelagert sind, dienen dazu, die 
Pragefolie 30 genau richtig iokalisiert zwischen den 
beiden Formtellen 12 und 14 der Fomn 10 durchzu- 
leiten. Die Pr§gefolie 30, die in Fig. 2 in einem 
stark vergrosserten Mafistab abschnlttweise ge- 
zeichnet ist, wird zwischen den beiden Formtellen 
12 und 14 durchgefOlirt. Bei der Tragerfolie 38 
liandelt es sich vorzugsweise urn eine ABS-Folie 
geringer StSrke. 

Die Pragefolie 30 wird mit der Dekoiiage 36 
Ober dem Hohlraum 16 derart angeordnet, dass die 
Dekoriage 36 in Bezug auf den Hohlraum 16 genau 
passend ausgerichtet ist, wonach an dem ersten 
Formteil 12 das zweite Formteil 14 abdichtend an- 
geordnet wird. Nachfolgend kann durch den Spritz- 
kanal 20 die Kunststoffspritzmasse eingebracht 
werden, wobei die Pragefolie 30 an die Innenkontur 
40 des Hohlraums 16 des ersten Fonmteils 12 eng 
und faltenfrei angelegt wird, Durch geeignete Wahl 
des Spritzdruckes der Kunststoffspritzmasse ergibt 
sich der Vorteil. dass mdgliche Poren der PrSgefo- 
iie 30 ausgefullt werden, wodurch sich nicht nur 
eine sehr glatte Oberfl3che der auf diese Weise 
hergestellten Karte, sondem auch eine gute Verbin- 
dung zwischen dem Dekor und der Kunststoff- 
spritzmasse fOr die Karte ergibt Nach dem Offnen 
der Fomn 10 kann die Trfigerfolie 38 von der so 
hergestellten Karte abgezogen und auf die Aufwik- 
kelroUe 28 aufgewickelt werden. 

Rg. 2 verdeutiicht abschnlttweise eine Karte 
42. die eine Dekoriage 36 mit zwa! Dekorschlchten 
48 und 50 und einer zwischen den beiden Dekor- 
schlchten 48 und 50 vortiandenen opaken Zwl- 
schenschlcht 52 aufweist. Mit der Bezugsziffer 44 
1st die ausgehdrtete Kunststoffspritzmasse bezeich- 
net» bei der es sich vorzugsweise um eine glaskia- 
re Oder gegeljenenfalls um eine mindestens durch- 
scheinende Kunststoffspritzmasse handelt, um die 
Dekorschioht 50 sichtbar zu machen. Auf der De- 
korschicht 48 kann eine an sich bekannte Schutz- 
lackschicht angeordnet sein. um die Dekorschicht 
48 gegen Bnwlrkungen von aussen zu schOtzen, 

Nachdem mit der Kunststoffspritzmasse 44 



Dickenunterschiede der Dekoriage 36 bzw. der De- 
korschicht 50 der zwei Dekorschlchten aufweisen- 
den Dekoriage 36 ohne welteres ausgleichbar sind, 
ist es moglich. die Dekoriage 36 bzw.die zur Kunst- 
5 stoffspritzmasse 44 unmitteibar benachbarte Dekor- 
schicht 50 als Mehrfarbendruckschicht auszubllden. 
ohne dass sich die hierdurch gegebenen unter- 
schledlichen Dicken an der fertigen Karte st5rend 
bemerkbar machen. 

70 

Anspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Karten (42) unter 
IB Verwendung einer Pragefolie (30), die auf einer 

Tragerfolie (38) eine Dekoriage (36) aufweist, wobei 
die Pragefolie (30) aus Tragerfolie (38) und Dekor- 
iage (36) auf einem der Karte (42) volumenmSsslg 
entsprechenden Hohlraum (16) einer eine Bnspritz- 

20 Sffnung (22) aufweisenden Form (10) derartig an- 
geordnet wird, dass die Dekoriage (36) der En- 
spritzdffnung (22) zugewandt ist. wonach der Hohl- 
raum (16) der Form (10) verschlossen und durch 
die Bnspritzfiffnung (22) hindurch der Hohlraum 

25 (16) der Form (10) mit einer Kunststoffspritzmasse 
(44) ausgefOllt wird, 
dadurch gekennzefchnet 
, dass eine PrSgefolie (30) verwendet wird, deren 
Dekoriage (36) zwei Dekorschlchten (48, 50) und 

30 eine zwischen den beiden Dekorschlchten (48, 50) 
vorgesehene opake Zwischenschicht (52) aufweist, 
und dass eine glasklare Kunststoffspritzmasse (44) 
verwendet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
35 dadurch gekennzelchnet 

, dass eine nledrigschmelzende. niedrigviskose 
Kunststoffspritzmasse (44) verwendet wird. 
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